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(3) Verfahren zur Herstellung eines kattgewalzten, hdherfesten Bandstahles mit gutar Umformbarkeit bei 
isotropen Eigenschaften 

@ 2ur Erzeugung eines kaltgewalzten, hoherfesten Band- 
stahies mit guter Umformbarkeit bei isotropen Eigenschaf- 
ten aus Stahl mit folgender Zusammensetzung in Gewichts- 
prozenten: 

max.: 0,0B% C; max.: 0,10% P; 
max.: 1,0% Si; max.: 0,02% S; 
max.: 1,8% Mn; max.: 0,08% AJ; 
max.: 0,008% N; 

und eingm oder mehreren der Etemente Titan, Vanadium, 
Niob. Rest Eisen, durch Warmwalzen, Kaltwalzen, rekristalli- 
sierendes Gluhen und nachfotgendaa Dressieren, wird vor- 
geschiagen, daC entweder der Gehait an Ti oder V mind, 
dem Draifachen des Gehalts an N oder der Gehait an Nb 
oder Zr mind, dem Sechsfachen des Gehalts an N ent- 
■ spricht, und daB der Stahl zu Brammen abgegossen, vor 
| dem Warmwalzen auf eina Temperatur von mind. 1000°C 
erwarmt, zu Warmband ausgewalzt wird, wobei die End- 
t walztemperatur untar A r3 und die Haspeitemperatur ober- 
> halb 550°C liegt, und der Stahl nach der Warmwalzung mit 
• einem Abwalzgrad zwischen 55 und 35% kalt ausgewalzt, 
dann rekristallisierend gegluht und abschlieSend dressiert 
wird, und die Streckgrenze des Stahls nach zusatzlicher 
simulierter Lackeinbrennbehandfung mit mind. 20 min - 
170°C mindestens 200 N/mm 2 betragt. 
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Die Er nn dung betrifft * v-f*« » t ^^S^^^SS^ " " 

spSchs . wobei 8 J-artigeStahle und deren Z— J^^^^^ ^n« S en verwendec ]e 
Kaltgewalztes Stahlband wird v.dfach zur Herstei v ung n . f (K _ ennwer te) erforderlich. 

„«* Art des Umformverfahrens sind unterschtedliche El 8^™~?K e brauchse genschaften erfordern zuneh- 
nl lISndTn Anforderungen beziiglich der Anwendungs- und G c brauc ns g keU fet gekenn . 

me^o^ 

•reirhnet durch radglichst hohe, die T,efz,ehbarKe,t Ke "" kennze ichnende Dehnungswerte. 
re chSe n-Werte und hohe, die plane st^ 

p : hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die u ^ r ™ e,ge S*' hst gleich sind( d h. weitgehend isotrop smd. 
in der tings- der Quer- und der Diagonalnchtung ™°f^ st ' Ar . W ert schr klein ist und 
VSS!5SSi ^en r-Wert zutrifft. ^Jg^jfift F?eihdt von Zipfeln erreichtwird. Die 
Hka^ - S— und 

einer Redusierung des Blechversctaitts aus. .rfordcrn zur Erreicrrang von Ge»ichlsreduaerun- 

OT r5L R ebtf* zuaetoendcn ^S^I*^ Bl.chdickcnreduzierung verurs.ch.ur. 

fr.ihih £ der DE-PS 38 03 064 bekannt worden, ?!f » ^"3* des kontinuierlichen Gluhens sow.eder 
LSrank SmuBdeshalbaufdiegenan weiteren bleibt die Moghchkeu 

SSSSKSwSEng nach einem Schmelztauchverfahren v «^ 1 ^ ^ ^ 0 bis M0 N W beschrtakt Em 
Se sSeTung der festigkeitseigenschaften. z. B- der S ec JjJJ J™^,- die H er stellung von Tiefziehteden 
™, N«rhteil sind die ausschlieBlich niedrigen r-Wwte urn W-J"» t wesen Uich durch den Verfestigungsme- 
S£S*£f ™ d bei dicSem ^liffiSSSSSSten Aufwand beim Dressieren. 

40 chad mus efner Kornverfeinerung erzie t ^"SS^renbildung und damit von Versagen be, 

formeigenschaftengegenQber «° rmaler D S2 W irkung der Komverfeinerung flber Titan machen auBer- 
Se leschrankung auf die «^»5^ e ^^t^|}tobedi«^8en auf die jewe.ls gegebene chenv 
dem eine genaue Abstimmung von Warm-, ^""VJ™ an die Treffsicherheit bei den genannten Fert 
ZuTammensetzung erforderlich, wodurch hohe Anforderung ^an a der Wa , Z e n d t em P er a tur auf 

^bed.ngungen E,n we, er r Nachte.l .st ,n ^ ^ ^ ^ Enddicke aufgrund 

^^t^ Merkmalen a. Das erfindungsge 

Hier™etzt die vorliegende Ernndung nut den ™ Anspruchl angeg ^ ^ nW g ee,gnet 

m Se Verfahren ist fur die Einstellung von S«*gg«« ^Verf ahren in seinen einzelnen Vananten d,e 
Dabei sind die mechanischen Eigenschaften .sotrop. Zudem la» t aas vQn Bake . harde ning. Des we.te- 

SS fung auch hoherer r-Werte zu ^g^J^SftoauchJeredlung mit einbezogen werden. 

isotropem Verhalten unbekannt waren: 

- Verringerter Zunderanfatl beim Warmwateen 
_ Verminderter Dressieraufwand am Fe.nblech. 
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VerecHung im Schmelztauchverfahren. 

Bei Anwendung einer Vakuumentkohlung im Stahlwerk und Durchlaufgiuhen des Kaltbands kann neben 
Bakehardening uberraschenderweise auch ein hoher r-Wert erziett werden. 

Einige Beispiele sollen das Ergebnis des erfindungsgemaBen Verfahrens verdeutlicherL 

In der Tabelle 1 ist die chemische Zusammensetzung der Stahle aufgefiihrt. 5 
Die Stahle wurden mindestens mit der zur stochiometrischen Stickstoffabbindung erforderlichen Menge der 

Elemente Ti und/oder Nb oder V legiert Zudem wurden die Stahle 4 und 9 zur Festigkeitserhohung mit 

Phosphor legiert 

Tabelle 2 zeigt die Fertigungsbedingungen der Stahle. Sie weist die erfindungsgemaBe Eigenschaftskombina- 
tion niedriger Walzendtemperatur unter A r 3 und hohe Haspeltemperatur (> 650° C) aus. io 

In der Tabelle 3 sind die mechanischen Gutewerte, der Dressiergrad und die KLorngroBe der Stahle von 70% 
kaltgewalztem Band aufgefiihrt 

Aufgrund der erfindungsgemaBen Warmbandfertigung konnte der Dressiergrad an den Kaltbandern urn rd 
1/3 niedriger eingestellt werden. Des weiteren wurden bei den vakuumentkohlten Stahlen t— 4 hohe r m Werte 
(1,4— 1,65), bei niedrigen A r Werten(< ± 0,l)erreicht 15 

In der Fig. 1 ist die Zipfelhdhe uber dem Kaltwalzgrad fur die durchlaufgegluhten Stahle und in Fig. 2 die fur 
die haubengegluhten Stahle grafisch aufgetragen. 

Die Aufzeichnungen zeigen, daB sowohl bei den durchlaufgegluhten als auch bei den haubengegluhten 
Stahlen bei Kaltwalzgrad en zwischen 50 und 85% zipfelarme Kaltbander erzeugt wurden. Dabei war bei dem 
fur die Kaltbandfertigung ublichen Kaltwalzgrad von rd. 70% die Zipfelhdhe aller Beispiele zipfelfreL 20 

Zudem ist der Fig- 2 zu entnehmen, daB eine abweichend von der Erfindung niedrige Haspeltemperatur (Stahl 
7.2.1, 600°C) eine hohe Zipfligkeit bewirkt Dieses unterstreicht das Erfordernis der erfindungsgemaBen Kombi- 
nation von hoher Haspeltemperatur bei niedriger Walzendtemperatur. 
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Tabel!e2 
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WET= Walzendtemperatur 
HT= Haspeltemperatur 
GT= Gluhtemperatur 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines kaltgewalzten, hoherfesten Bandstahles mit guter Umformbarkeit bei 
isotropen Eigenschaften aus Stah! mit folgender Zusammensctzung in Gewichtsprozenten: 

max.: 0,08% G 
max.: 1,0% Si 
max.: 1,8% Mn 
0,010-0,10% P 
max.: 0,02% S 
max.: 0,08% Al 
max.: 0,008% N 

und einem oder mehreren der Eiemente Titan, Vanadium, Niob, Zirkon, Rest Eisen durch Warmwalzen, 
Kaltwalzen, rekristallisiercndes Gluhen und nachfolgendes Dressieren, wobei entweder der Gehalt an Ti 
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Oder V mind, dem Dreifachen des Gehalts an N oder der Gehalt an Nb oder Zr mind dem Sechsfachen des 
Gehalts an N entspricht, und wobei der Stahl zu Brammen abgegossen, vor dem Warmwalzen auf eine 
Temperatur von mind. 1000°C erwarrnt zu Warmband ausgewalzt wird wobei die Endwalztemperatur 
unter A r 3 und die Haspeitemperatur oberhalb 650° C iiegt, und der Stahl nach der Warmwalzung mit einem 
Abwalzgrad zwischen 55 und 85% kalt ausgewalzt, dann rekristallisierend gegluht und abschlieBend dres- 5 
siert wird, und die Streckgrenze des Stahls nach zusatzlicher simulierter Lackeinbrennbehandlung minde- 
stens 200 N/mm 2 betragt, wobei diese Behandlung mindestens 20 Mia bei mindestens 170°C durchgefuhrt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Stahl nach dem Kaltwalzen in einem 
Haubenofen rekristallisierend gegluht wird. 10 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Stahl nach dem Kaltwalzen in einem 
Durchlaufofen rekristallisierend gegluht wird 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Stahl nach dem Kaltwalzen 
und Gliihen anschlieBend schmelztauchveredelt wird 

5. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Phosphor- is 
gehalt 0,035 bis 0,t 0% betragt 

6. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Endwalz- 
temperatur beim Warmwalzen kleiner gleich 850° C ist 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 20 
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ZE1CHNUNGEN SE1TE 1 



Nummer: DE 195 47 181 CI 

Int. CI. 6 : C 21 D 8/04 

Veroffentlichungstag: 10. October 1996 



N 

o 

o 

CD 
+ 
O 



N 

O 

m 



1 
0 

-1 
-2 



_ v 



g 

sr. 
■o 



% - 3 

g. 
M 



-5 
-6 
-7 



Q- 



E 
a. 

N 



5 



▼ 

o 



□ 



"3 

▲ 

□ 



T 
▲ 



o_ 

▲ 
♦ 



• 


Sahl 


1.1 


A 


Stahl 


Z1 


T 


Stahl 


3.1 


o 


StaM 


4.1 


♦ 


Stahl 


5.1 


m 


Stahi 


7.1 


□ 


Stahl 


9.1 



-8 



J_ 



20 



40 60 80 

Kaltwalzgrad in % 



100 



Durchlaufgluhe 



Fi cj. 1 



602 141/200 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: DE 19547 X81 CI 

Int.C!. 6 : C 21 D 8/04 

Veroffentlichungstag: 10. Oktober 1995 ■ 
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